o 

l-_ 

3 CD 
CD 

go 

CO 



P24819 

IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 
Applicant : D. JANZ et al. 
Serial No. : Not Yet Assigned 
Filed : Concurrently Herewith 

For : SYSTEM AND METHOD FOR APPLYING GLUE TO A MOVING WEB 

CLAIM OF PRIORITY 

Commissioner for Patents 
P.O. Box 1450 

Alexandria, Virginia 22313-1450 

Sir: 

Applicant hereby claims the right of priority granted pursuant to 35 U.S.C. 1 1 9 based upon 

European Application No. 03 09 0027.8, filed January 31, 2003. As required by 37 C.F.R. 1.55, a 

certified copy of the European application is being submitted herewith. 

Respectfully submitted, 
D. JANZ et 




Jeil F. Greenblu 
Reg. No. 28,394 



January 29, 2004 

GREENBLUM & BERNSTEIN, P.L.C. 
1 950 Roland Clarke Place 
Reston, VA 20191 
(703) 716-1191 




I 



THIS PAOE BUMK (usptq) 



i 




Europaisches 
Pafentamt 



Eur pean 
Patent Office 



Office europeen 
des brevets 



Bescheinigung Certificate 



Attestation 



Die angehefteten Unterla- 
gen stimmen mit der 
ursprunglich eingereichten 
Fassung der auf dem nach- 
sten Blatt bezeichneten 
europaischen Patentanmel- 
dung uberein. 



The attached documents Les documents fixes a 
are exact copies of the cette attestation sont 

European patent application conformes a la version 
described on the following initialement deposee de 
page, as originally filed. la demande de brevet 

europeen specifiee a la 
page suivante. 



Patentanmeldung Nr. Patent application No. Demande de brevet n° 

03090027.8 



Der President des Europaischen Patentamts; 
Im Auftrag 

For the President of the European Patent Office 

Le President de I Office europeen des brevets 
p.o. 



R C van Dijk 



EPA/EPO/OEB Form 1014.1 - 02.2000 7001014 



*7 



THIS PAGE BLANK (usptcd 



I 



Eur paische 
Patentamt 



European 
Patent Off! e 



Office europeen 
de brev ts 



Anmel dung Nr: 
Appl 1 cat1 on no. : 
Demande no: 



03090027.8 



Anmel detag: 
Date of filing: 
Date de de>6t: 



31.01.03 



Anmel der /Appl 1cant( s)/Demandeur( s): 

Hauni Maschinenbau AG 
Kurt-A. -Korber-Chaussee 8-32 
21033 Hamburg 
ALLEMAGNE 



Bezelchnung der Erf 1 ndung/H tl e of the 1 nventl on/Tl tre de 1' Invention: 
(Falls die Bezelchnung der Erflndung nlcht angegeben 1st, slehe Beschrel bung. 
If no title 1s shown please refer to the description. 
S1 aucun tltre n'est 1nd1qu6 se referer a la description.) 

Verfahren zum Beleimen einer bewegten Bahn, sowie Vorrichtung, insbesondere zur 
Durchfiihrung des Verfahrens 

In Anspruch genommene Pr1or1at(en) / Pr1 or1 ty( 1es ) claimed /Pr1or1t£(s) 
revendl qu£e( s) 

Staat/Tag/Aktenze1chen/State/Date/Flle no. /Pay s/Date/Nume>o de depot: 



Internationale Patentkl ass1 f 1 katlon/Internatl onal Patent Classification/ 
Classification Internationale des brevets: 



A24C/ 



Am Anmel detag benannte Vertragstaaten/Contractl ng states designated at date of 
flllng/Etats contractants d£s1gn£es lors du d£pot: 



AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR HU IE IT LU MC NL 
PT SE SI SK TR LI 



03090027.8 
EPA/EP0/0EB Form 1014.2 - 01.2000 



7001014 



2 



THIS PAGE BLANK (usptqj 



Hauni Maschinenbau AG, Kurt-A.-K6rber-Chaussee 8-32, D-21033 Hamburg 



3 1 2003 



Verfahren zum Beleimem einer bewegten Bahn, sowie Vorrichtung, imsbesondere 
5 zur Durchfiihrung des Verffahrens 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Beleimen einer bewegten Bahn, 
insbesondere einer streifenformigen Zigarettenpapierbahn in einer 

10 Zigarettenstrangmaschine oder von Faltschachtelzuschnitten in einer 

Zigarettenverpackungsmaschine, umfassend eine Kontakt-Leimduse, die an ein mit 
Leim gefulltes Reservoir angeschlossen ist, wobei der Leim mittels Fordermitteln axis 
dem Reservoir der Kontakt-Leimduse zugefuhrt und im Bereich einer Austrittsoflhung 
aus dieser heraus gefordert und auf die sich an der Kontakt-Leimduse vorbei 

15 bewegenden Bahn aufgetragen wird. 

Des weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Beleimen einer bewegten Bahn, 
insbesondere einer streifenformigen Zigarettenpapierbahn in einer 
Zigarettenstrangmaschine oder von Faltschachtelzuschnitten in einer 
20 Zigarettenverpackungsmaschine, wobei die wahlweise kontinuierlich oder 

intermittierend bewegte Bahn an einer Kontakt-Leimduse vorbei gefordert und mittels 
der Kontakt-Leimduse mit Leim versehen wird. 

Bei der Zigarettenherstellung werden einzelne oder mehrere Tabakstrange mit 
25 Zigarettenpapier umhiillt, das nach der Beleimung zur Bildung des endgiiltigen 

Zigarettenstrangs geschlossen wird. Bei der Herstellung von Zigarettenverpackungen 
werden die Faltschachtelzuschnitte an definierten Stellen mit Leim versehen. Zum 
Beleimen werden das streifenformige Zigarettenpapier bzw. ein freiliegender Rand 
desselben, die Faltschachtelzuschnitte oder andere Bahn en an einer Vorrichtung zum 
30 Beleimen, genauer an einer Leimduse vorbei gefordert. Ublicherweise handelt es sich 
dabei urn eine Kontakt-Leimduse, die an der bewegten Bahn, namlich z.B. am 
Zigarettenpapier anliegt und den Leim auf dem kontinuierlich an der Kontakt-Leimduse 
vorbei geforderten Zigarettenpapier aufbringt. Bei der Beleimung anderer bewegter 
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Bahnen, z.B. Faltschachtelzuschnitten, kann die Kontakt-Leimdiise auch in einem 
geringen Abstand zu den intermittierend an der Kontakt-Leimdiise vorbei bewegten 
Faltschachtelzuschnitten angeordnet sein. Bei der Beleimung des Zigarettenpapiers, der 
Faltschachtelzuschnitte oder dergleichen stellt sich allerdings eine schleichende 
5 Verschmutzung der Kontakt-Leimdiise ein. Insbesondere bilden sich in 

Transportrichtung der bewegten Bahn hinter der Kontakt-Leimdiise, und zwar 
iiblicherweise in einem dvirch eine AuBenwand der Kontakt-Leimdiise und der bewegten 
Bahn gebildeten spitzen Winkel, sogenannte „Leimnasen". Diese sich langsam 
vergroBernden und durch Staub zusatzlich belasteten Leimnasen reiBen nach einiger 

10 Zeit undefiniert ab und werden beim Beleimen von Zigarettenpapier in 

Transportrichtung des Zigarettenpapiers mitgerissen. Dabei kommt es haufig zum 
Strangbruch, was wiederum zu einem Maschinenstillstand fiihrt. Bei der Beleimung von 
Faltschachtelzuschnitten bilden sich z.B. zwischen der Kontakt-Leimdiise und den 
Zuschnitten aus dem LeimiiberschuB als Stalagmiten und Stalaktiten bezeichnete 

15 Leimnasen, die zur Verstopfung der Diise und zum Unterbrechen des Prozesses fiihren. 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung zu schaffen, die 
geeignet ist, den LeimiiberschuB zu beseitigen bzw. die Bildung von Leimnasen zu 
verhindern. Des weiteren ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren vorzuschlagen, 
20 das den LeimiiberschuB beseitigt bzw. die Bildung von Leimnasen verhindert 

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung der eingangs genannten Art dadurch gelost, 
daB im Bereich der Austrittsoffiiung der Kontakt-Leimdiise eine Zufuhrung zum 
Zufuhren eines zur Verfliissigung des Leims geeigneten Stoffes derart angeordnet ist, 

25 daB der Stoff in Transportrichtung der bewegten Bahn direkt hinter die Kontakt- 
Leimdiise zufuhrbar ist. Mit dieser erfindungsgemaBen Ausfuhrung ist es auf 
iiberraschend einfache und wirkungsvolle Weise moglich, die Bildung eines 
Leimiiberschusses, insbesondere in Form der bereits angesprochenen Leimnasen, zu 
verhindern, da der zusatzlich zugefuhrte Stoff unmittelbar nach Entstehen bzw. 

30 Aufstauen des Leimiiberschusses zu dessen Verfliissigung fiihrt, bzw. bereits geharteten 
LeimiiberschuB verfliissigt. Dadurch, daB der Leim in Transportrichtung der bewegten 
Bahn hinter der Kontakt-Leimdiise verfliissigt bzw. verdiinnt werden kann, wird der 
iiberschiissige Leim sofort axis dem „Gefahrenbereich", also dem zwischen Kontakt- 
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Leimdiise und bewegter Bahn gebildeten Kontaktbereich, gefuhrt, so daB ein Ausharten 
von Leim an der Kontakt-Leimdiise, und damit eine Vers chmutzung derselben wirksam 
vermieden wird bzw. der Leim sich gar nicht erst festsetzen kann. 

5 Vorteilhafterweise ist die Zufuhrung als Kapillare ausgebildet. Die besonders dunne 
Ausbildung der Zufiihrung - mit anderen Worten der besonders kleine Durchmesser der 
Rohre - stellt zum einen sicher, daB nur eine minimale, unbedingt fur die 
Verflussigung/Verdiinnung erforderliche Menge des Stoffes in den Bereich hinter die 
Kontakt-Leimduse gebracht wird. Zum anderen wird durch die Kapillare gewahrleistet, 
10 daB sich in der Zufuhrung selbst stets eine Saule des zuzufiihrenden Stoffes halt, selbst 
wenn das Zufiihren unterbrochen wird, so daB sich innerhalb der Zufuhrung keine Luft 
ansammelt. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist die Zufuhrung Bestandteil 
15 einer Dosiereinheit, die einen Druckregler, einen Speicher zur Aufiiahme des Stoffes, 
ein Leitungssystem, einen Feinfilter, ein Feindosierventil, ein Wegeventil sowie eine 
Steuereinheit umfafit. Dadurch, daB die Zufuhrung Bestandteil einer Dosiereinheit ist, 
kann auf besonders exakte Weise eine individuelle Einstellung und Steuerung der 
benotigten Stoffinenge sowie der fur die Zufuhrung geeigneten Zeitpunkte erfolgen. 
20 Insbesondere kann der Volumenstrom des Stoffes besonders fein variiert werden. Auch 
besteht die Moglichkeit, je nach Anwendungsfall automatisiert eine kontinuierliche oder 
getaktete Zufuhrung des Stoffes zu ermdglichen. 

Besonders vorteilhaft ist die modulartige Ausgestaltung der Dosiereinheit. Dadurch 
25 konnen auf besonders einfache Weise bestehende Maschinen, wie z.B. Zigarettenstrang- 
maschinen, Zigarettenverpackungsmaschinen oder dergleichen mit einer 
herkommlichen Vorrichtung zum Auftragen von Leim, nachgeriistet werden, was 
einerseits den Wartungsaufwand und andererseits die Kosten senkt. 

30 Des weiteren wird die Aufgabe durch ein Verfahren mit den Schritten der eingangs 

genannten Art dadurch gelost, daB in Transportrichtung der bewegten Bahn direkt hinter 
der Kontakt-Leimduse ein zur Verflussigung des Leims geeigneter Stoff zugefuhrt wird. 
Dadurch kann sich der LeimuberschuB gar nicht erst verfestigen und/oder aufbauen 
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bzw. sich ansammelnder LeimuberschuB wird sofort quasi „weggespiilt". Die durch den 
LeimuberschuB gebildeten Leimnasen entstehen nicht bzw. werden sofort verflussigt, so 
daB die Gefahr des Strangbruchs und der Verstopfung der Diise vermieden wird. 

5 Vorteilhafterweise wird der Stoff taktweise zugefiihrt. Dadurch wird zum einen 
sichergestellt, dafi stets ausreichend Stoff vorhanden ist, urn die Leimnasen/den 
LeimuberschuB zu verdiinnen bzw. zu verfliissigen und somit die Bildung von 
Leimnasen zu verhindern. Zum anderen wird die Zufuhr des Stoffes jedoch auf das 
notwendige MaB beschrankt, so daB der zugefiihrte Stoff auch durch die bewegte Bahn, 
10 z.B. das Zigarettenpapier, absorbiert werden kann. 

Weitere bevorzugte Merkmale und Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den 
Unteranspriichen und der Beschreibung. Eine besonders bevorzugte Ausfuhrungsform 
einer Vorrichtung zum Auftragen von Leim, anhand der auch das Verfahren 
15 beschrieben wird, ist in der Zeichnung dargestellt. In der Zeichnung zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer (nur teilweise dargestellten) Vorrichtung 
zum Auftragen von Leim mit einer zugeordneten Dosiereinheit, und 

20 Fig. 2 eine vergrofierte Darstellung der Konatkt-Leimdiise gemafi Figur 1 im Schnitt. 

Die anhand der Figuren 1 und 2 beschriebene Vorrichtung dient vorzugsweise zum 
Beleimen von Zigarettenpapier. Es sind jedoch auch andere Verwendungszwecke 
moglich, bei denen Leim auf einen ublicherweise bewegten Gegenstand, z.B. auf 
25 Faltschachtelzuschnitte, aufgebracht wird. 

Bei der gezeigten Vorrichtung handelt es sich um eine ubliche und bekannte 
Vorrichtung 10 zum Auftragen von Leim 1 1, so dafi wesentliche Komponenten der 
Leim- Vorrichtung nicht explizit dargestellt sind. Die Vorrichtung 10 umfaBt im 
30 wesentlichen eine Kontakt-Leimduse 12, die an ein mit Leim 1 1 gefiilltes (nicht 

dargestelltes) Reservoir angeschlossen ist. Der Leim 1 1 wird mittels (ebenfalls nicht 
dargestellter) Fordermittel aus dem Reservoir der Kontakt-Leimduse 12 zugefiihrt und 
im Bereich einer Austrittsoffiiung 1 3 aus dieser herausgefuhrt. 
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Im Bereich der Kontakt-Leimdiise 12, genauer im Bereich der Austrittsoffiiung 13 ist 
eine separate, von extern gespeiste Zufuhrung 14 angeordnet. In der gezeigten 
Ausfiihrungsform ist die Zufuhrung als eine Kapillare 1 5 ausgebildet. Das bedeutet, daB 
5 es sich urn ein Rohrchen mit sehr geringem Durchmesser handelt. Vorzugsweise ist der 
Durchmesser der Kapillare 15 bzw. eines Kanals 16 innerhalb der Kapillare 15 nicht 
groBer als 2mm. Die Kapillare 15 ist in der gezeigten Ausfiihrungsform getrennt von der 
Kontakt-Leimdiise 12 als ein separates Element ausgebildet und derart an der Kontakt- 
Leimdiise 12 angebracht, daB es an seinem freien Ende 17 biindig mit dem fireien Ende 

10 18 der Kontakt-Leimdiise 12 abschlieflt bzw. bevorzugt geringfugig mit Bezug auf das 
zu beleimende Zigarettenpapier 19 gegeniiber dem freien Ende 1 8 zuruckversetzt ist. 
Vorzugsweise betragt der Abstand zwischen dem Zigarettenpapier 19 und dem freien 
Ende 17 mindestens 0,3mm. Die Kapillare 15 ist mit einem geringen Abstand d zur 
Kontakt-Leimdiise 12 angeordnet, wobei der Abstand d zweckmaBigerweise ca. 0,4mm 

15 betragt. In anderen Ausfiihrungsformen kann der Abstand d jedoch auch groBere Werte 
aufweisen, bzw. null sein, so daB die Kapillare 1 5 eng an der Kontakt-Leimdiise 1 2 
anliegt. In einer weiteren (nicht dargestellten) Ausgestaltung kann die Zufuhrung 14 
auch einstiickig mit der Kontakt-Leimdiise 12 ausgebildet sein, so daB sie integral er 
Bestandteil der Kontakt-Leimdiise 12 ist. 

20 

Die Spitze 20 der Kontakt-Leimdiise 12 lauft zum freien Ende 18 hin leicht konisch zu. 
Die Neigung bzw. der Winkel der Spitze 21 der Kapillare 15 ist an den Winkel der 
Spitze 20 angepaBt, derart, daB die AuBenwande 22 bzw. 23 der Kontakt-Leimdiise 12 
bzw. der Kapillare 15 im Bereich der Spitzen 20, 21 im wesentlichen parallel 

25 zueinander verlaufen. Dadurch ist grundsatzlich gewahrleistet, daB der aus der Kapillare 
15 geforderte StofF 15 in Transportrichtung der bewegten, streifenformigen Bahn, 
namlich des Zigarettenpapiers 19, hinter die Kontakt-Leimdiise 12 zufuhrbar ist. Der 
Kanal 16 der Kapillare 15 erstreckt sich ebenfalls parallel zur AuBenwand 23. Die 
Anordnung des Kanals 16 bzw. der Winkel, in dem der Kanal 16 aus der Spitze 21 

30 austritt ist aber ebenso variabel wie die Anordnung der Spitzen 20, 21 zueinander. 
Bevorzugt ist eine Anordnung, in der ein aus der Kapillare 1 5 geforderter und im 
Bereich einer Austrittsoffiiung 24 der Kapillare 15 austretender Stoff 25, der 
zweckmaBigerweise Wasser ist, unmittelbar hinter einen zwischen Kontakt-Leimdiise 
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12 bzw. der Spitze 20 und dem Zigarettenpapier 19 gebildeten Kontaktbereich 26 
geleitet und dem Leim 1 1 zugefuhrt wird, urn diesen zu verflussigen. Je naher der Stoff 
25 an die Austrittsoffhung 13 bzw. den Kontaktbereich 26 heran gefuhrt werden kann, 
desto geringer ist die Neigung zur Bildung der Leimnasen. 

5 

Die punktuelle Zufiihrung des Stoffes 25 exakt in den Bereich, in dem sich potentieller 
LeimuberschuB ansammeln kann, verhindert die Bildung der Leimnasen, ohne den 
LeimprozeB in anderer Weise zu beeintrachtigen. Zur Verfliissigung/Verdunnung 
konnen neben Wasser auch andere niedrigviskose Flussigkeiten, aber auch gasformige 
1 0 Stoffe eingesetzt werden. 

Die Zufiihrung 14 bzw. die Kapillare 15 ist Bestandteil einer Dosiereinheit 27. Diese 
Fein-Dosiereinheit 27 besteht im wesentlichen aus einem Druckregler 28, einem 
Speicher 29 zur Aufiiahme des Stoffes 25, einem vorzugsweise starren Leitungssystem 

15 30 zum Verbinden der einzelnen Komponenten der Dosiereinheit 27, einem Feinfilter 
31, einem Feindosierventil 32, einem volumenneutralen Wegeventil 33 sowie einer 
Steuereinheit 34. Die Dosiereinheit 27 kann jedoch auch noch weitere Elemente, wie 
z.B. zusatzliche (nicht dargestellte) Druckminderer, Drosseln oder dergleichen 
aufweisen. Die gesamte Dosiereinheit 27 einschlieBlich der Zufiihrung 14 ist modulartig 

20 als Baugruppe ausgebildet, so daB ein Nachriisten an bereits im Einsatz befindlichen 
Zigarettenherstellmaschinen besonders einfach ist. 

Der Druckminderer 28 setzt den Druck, in der Maschine herrscht iiblicherweise ein 
Druck von etwa 5 bar, auf einen Arbeitsdruck von etwa 0,5 bar herab. Zum Drosseln 

25 des Druckes auf den Arbeitsdruck konnen jedoch auch noch zusatzliche 

Sicherungselemente, wie z.B. ein weiterer Druckminderer eingesetzt werden. Zusatzlich 
kann hinter dem Druckminderer 28 und vor dem Speicher 29 ein zusatzliches (nicht 
dargestelltes) 2/3 -Wegeventil zum Schalten der Druckkluft angeordnet sein. Durch 
diese Entliiftungsfunktion ist der Speicher 29 nach dem Abschalten des Ventils vollig 

30 drucklos. Der Speicher 29 hat ein bevorzugtes Volumen von 500ml und steht unter dem 
geringen Vordruck von etwa 0,5bar, so daB der Volumenstrom unabhangig von der 
Fiillhohe des Speichers 29 ist. 
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Hinter dem Speicher 29 ist der Feinfilter 3 1 angeordnet. Dieser schiitzt zum einen das 
Feindosierventil 32 und zum anderen das Wegeventil 33, das bevorzugt durch ein 
Magnetventil ersetzt werden kann, vor Verschmutzung. Das Feindosierventil 32 dient 
zum Einstellen der Wassermenge. Das unmittelbar vor der Kontakt-Leimduse 12 bzw. 
5 der Zufuhrung 14 angeordnete Wegeventil 33 bzw. Magnetventil dient zum Offhen und 
SchlieBen der Zufuhrung 14. Zwischen dem Feindosierventil 32 und dem Wegeventil 33 
bzw. Magnetventil kann als FlieBwiderstand noch eine zusatzliche Drossel, 
vorzugsweise mit einem Innendurchmesser von ca. 0,6mm, angeordnet sein. Das 
Magnetventil ist an die Steuereinheit 34 angeschlossen und moglichst dicht an der 
10 Kontakt-Leimduse 12 bzw. der Zufuhrung 14 angeordnet. 

Das Beleimen von bewegten Bahnen wird am Beispiel des streifenformigen 
Zigarettenpapiers 1 9 im folgenden beschrieben: 

Das Zigarettenpapier 19 wird kontinuierlich mit hoher Geschwindigkeit, bei 

15 Zigarettenstrangmaschinen z.B. mit bis zu 750 m/min, an der Kontakt-Leimduse 12 
vorbei gefordert, und zwar in der durch den Pfeil A angezeigten Richtung, wobei die 
Kontakt-Leimduse 12 mit der Spitze 20 stets in Kontakt mit dem Zigarettenpapier 19 
steht. Der Leim 1 1 wird kontinuierlich auf das Zigarettenpapier 19 aufgebracht, indem 
es aus der Austrittsoffhung 13 gefordert wird. Der groBte Teil des Leims 1 1 benetzt das 

20 Zigarettenpapier 19 an den vorgesehenen Bereichen. Ein Teil des Leims 1 1 wird jedoch, 
insbesondere durch den Transport des Zigarettenpapiers 19 in Transportrichtung des 
Zigarettenpapiers 19 hinter die Kontakt-Leimduse 12 gefordert und sammelt sich dort 
an. Genau in diesen Bereich, also unmittelbar hinter die Kontakt-Leimduse 12, wird ein 
zusatzlicher StofF25, vorzugsweise Wasser, gefuhrt, der den sich ansammelnden Leim 

25 1 1 verflussigt. Das Zufuhren des Wassers erfolgt bevorzugt getaktet. Durch den 
Transport des Zigarettenpapiers 19 wird der verflussigte Leim 1 1 aus dem 
Kontaktbereich 26 abgefuhrt und vom Zigarettenpapier 19 aufgenommen, so daB eine 
Riickfuhrung des Leimuberschusses in den eigentlichen BeleimungsprozeB erzielt wird. 
Daher fallen keinerlei Abfallstoffe an. Da Wasser ohnehin Bestandteil des Leims 1 1 ist, 

30 eignet es sich besonders gut zur Verflussigung. Es konnen jedoch auch andere Stoffe, 
wie z.B. dunnflussige Medien oder Wasserdampf, verwendet werden. 
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Mittels der Dosiereinheit 27 werden u.a. die Menge des Wassers und der Zeitpunkt der 
Zufuhrung eingestellt. Bevorzugt ist eine taktweise Zufuhrung des Wassers. Aber auch 
eine kontinuierliche Zufuhrung kann gewiinscht sein. Bei der getakteten Dosierung sind 
mindestens zwei Einstellungen erforderlich. Die Offhungszeit und die Intervallzeit 
5 konnen dem ProzeB angepafit werden. Die Offiiungszeit beeinfluBt die Wassermenge 
und kann bei Bedarf an die GroBe der Leimnasen angepaBt werden. Die Intervallzeit ist 
die Zeit zwischen zwei Ventiloffhungen. Sie muB stets kleiner sein als die Zeit zwischen 
dem Bilden zweier Leimnasen. Bei der getakteten Dosierung des Wassers schaltet das 
Wegeventil 33 bzw. das Magnetventil in zuvor eingestellten Zeitabstanden einen 
10 Volumenstrom ein und aus. Mittels der Steuereinheit 34 kann sowohl die Zeitdauer des 
Zustandes „Magnetventil offen" als auch die Zeitdauer des Zustandes „Pause bis zum 
nachsten Offiien des Ventils" eingestellt werden. Durch die getaktete Dosierung kann 
gezielt ein an der Austrittsoffiiung 24 der Kapillare 15 auf eine Leimnase wartender 
Wassertropfen erzielt werden. 

15 

Bei der kontinuierlichen Dosierung dient das Magnetventil ausschliefllich zum Offhen 
und SchlieBen. Beim kontinuierlichen Dosieren muB bei geoffiietem Magnetventil uber 
das Feindosierventil 32 sichergestellt werden, daB ein kontinuierlicher aber sehr 
geringer Volumenstrom eingestellt ist, urn die Konsistenz des Leims 1 1 nicht zu 
20 verandern. Neben der automatisierten Dosierung kann das Wasser auch manuell dosiert 
werden. 

Das Beleimen von anderen bewegten Bahnen, z.B. Faltschachtelzuschnitten, erfolgt im 
wesentlichen ahnlich. Allerdings kann es dabei zweckmaBig sein, die Zuschnitte 
25 intermittierend an der Kontakt-Leimdiise 12 vorbei zu fuhren, und zwar mit einem 
geringen Abstand zwischen Zuschnitt und Kontakt-Leimdiise 12. 



30 



' y ' EPO-BERLIN 
Anspriiche 3 1 -01- 2003 

1 . Vorrichtung zum Beleimen einer bewegten Bahn, insbesondere einer 
streifenformigen Zigarettenpapierbahn in einer Zigarettenstrangmaschine oder 
von Faltschachtelzuschnitten in einer Zigarettenverpackungsmaschine, 
umfassend eine Kontakt-Leimdiise (12), die an ein mit Leim (11) gefiilltes 
Reservoir angeschlossen ist, wobei der Leim (11) mittels Fdrdermitteln aus dem 
Reservoir der Kontakt-Leimdiise (12) zugefiihrt und im Bereich einer 
Austrittsoffining (13) aus dieser heraus gefbrdert und auf die sich an der 
Kontakt-Leimdiise (12) vorbei bewegenden Bahn aufgetragen wird, d adur ch 
gekennzeichnet, daB im Bereich der Austrittsoffining (13) der Kontakt- 
Leimdiise (12) eine Zufuhrung (14) zum Zufuhren eines zur Verfliissigung des 
Leims (11) geeigneten Stoffes (25) derart angeordnet ist, daB der StofF (25) in 
Transportrichtung der bewegten Bahn direkt hinter die Kontakt-Leimdiise (12) 
zufuhrbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Zufuhrung (14) 
derart angeordnet ist, daB der Stoff (25) unmittelbar hinter einen zwischen 
Kontakt-Leimdiise (12) und bewegter Bahn, z.B. Zigarettenpapier (19), 
gebildeten Kontaktbereich (26) geleitet wird. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Zufuhrung (14) zur punktuellen Zufuhrung des Stoffes (25) ausgebildet ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Zufuhrung (14) eine Kapillare (15) ist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Zufuhrung (14) bzw. die Kapillare (15) getrennt von der Kontakt-Leimdiise (12) 
ausgebildet und an dieser befestigt ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Zufuhrung (14) 
bzw. die Kapillare (15) wahlweise mit einem Abstand d zu der Kontakt- 
Leimdiise (12) versehen oder eng an dieser anliegend ist. 
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Vorrichtung nach einem Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Zufiihrung (14) bzw. Kapillare (15) integralef Bestandteil der Kontakt-Leimduse 
(12) ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Zufiihrung (14) bzw. die Kapillare (15) Bestandteil einer Dosiereinheit (27) ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Dosiereinheit 
(27) weiterhin einen Druckregler (28), einen Speicher (29) zur Aufhahme des 
Stoffes (25), ein Leitungssystem (30), einen Feinfilter (3 1), ein Feindosierventil 
(32), ein Wegeventil (33) sowie eine Steuereinheit (34) umfafit 

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Dosiereinheit (27) modulartig ausgebildet ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Stoff (25) ein diinnflussiges Fluid, vorzugsweise Wasser ist. 

Verfahren zum Beleimen einer bewegten Bahn, insbesondere einer 
streifenformigen Zigarettenpapierbahn in einer Zigarettenstrangmaschine oder 
von Faltschachtelzuschnitten in einer Zigarettenverpackungsmaschine, wobei die 
wahlweise kontinuierlich oder intermittierend bewegte Bahn an einer Kontakt- 
Leimduse (12) vorbei gefordert und mittels der Kontakt-Leimduse (12) mit Leim 
(11) versehen wird, dadurch gekennzeichnet, daB in Transportrichtung 
der bewegten Bahn direkt hinter die Kontakt-Leimduse (12) ein zur 
Verflussigung des Leims (11) geeigneter Stoff (25) zugefuhrt wird. 

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB ein hinter der 
Kontakt-Leimduse (12) entstehender LeimiiberschuB unmittelbar hinter der 
Kontakt-Leimduse (12) verfliissigt wird. 

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB der 
LeimiiberschuB mittels eines dunnfliissigen Fluids, vorzugsweise Wasser 



verflussigt wird, indem das Wasser direkt hinter einen zwischen der Kontakt- 
Leimduse (12) und der bewegten Bahn, z.B. dem Zigarettenpapier (19), 
gebildeten Kontaktbereich (26) geleitet wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Stoff (25) taktweise zugeflihrt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Zufuhren des Stoffes (25) uber eine Dosiereinheit (27) zeit- und/oder 
mengenabhangig gesteuert wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB 
der verfliissigte/verdunnte LeimuberschuB in Transportrichtung weiter gefordert 
und durch die bewegte Bahn, z.B. das Zigarettenpapier (19), aufgenommen wird. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beleimen einer bewegten Bahn, wie z.B. einer 
streifenformigen Zigarettenpapierbahn oder Faltschachtelzuschnitten. Des weiteren 
betrifft die Erfindung eine Vorrichtung, die insbesondere zur Durchfuhrung des 
5 Verfahrens geeignet ist. 

Bei bekannten Verfahren und Vorrichtungen wird der Leim mittels einer Kontakt- 
Leimdiise auf die an der Kontakt-Leimdiise vorbei geforderte Bahn gebracht. Bei der 
Beleimung von Zigarettenpapier, Faltschachtelzuschnitten oder dergleichen bildet sich 
10 in Transportrichtung des Zigarettenpapiers, der Faltschachtelzuschnitte oder anderen 
bewegten Bahnen hinter der Kontakt-Leimdiise ein LeimiiberschuB, der zur 
Verschmutzung der Leimdiise fiihrt. Diese sich langsam aus dem LeimiiberschuB 
bildenden Leimnasen reiBen nach einiger Zeit ab und fuhren schlimmstenfalls zum 
Bruch des Stranges bzw. zur Verstopfung der Diise. 

15 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung vorzuschlagen, 
das bzw. die den LeimiiberschuB beseitigt bzw. die Bildung von Leimnasen verhindert. 
Dies wird durch eine Vorrichtung erreicht, bei der im Bereich der Austrittsoffhung der 
Kontakt-Leimdiise eine Zufiihrung zum Zufuhren eines zur Verflussigung des Leims 
20 geeigneten Stoffes derart angeordnet ist, daB der Stoff in Transportrichtung der 

bewegten Bahn direkt hinter die Kontakt-Leimdiise zufuhrbar ist. Dadurch laBt sich auf 
effiziente und zuverlassige Weise die Bildung von Leimnasen verhindern. 



in Verbindung mit Figur 2 
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